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Abstract of DE1 9949975 

The panels/parts are molded from bio- 
degradeable materials, e.g. lignocellulose 
fibers and natural starch-containing binding 
agents. The dry fibers are moistened in one or 
more stages by the addition of water, to 1 5% 
to 50%, with a moisture content of 1 3% to 
33%. The powderized binding agent is added 
to the fibers after at least one moistening 
stage. The surfaces of the formed panels or 
parts are finished by spraying with water or 
water-binding agent suspension, before 
hardening. The panels/parts are finished in a 
hot press or a drier outside the press. The 
binding agent may be a starch-containing 
potato material, and the fiber material may be 
wood fibers, or fibers of wheat or barley straw, 
oil seed rape straw, hemp or flex, or a mixture 
of these. 
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© Verfahren zur Herstellung von plattenformigen Damm- und Konstruktionswerkstoffen sowie Formkorpern 
@ Dio Erfindung bctrifft oin Vorfahron zur Horstollung von f « 



biologisch abbaubaren, plattenformigen Werkstoffen und 
Formteilen unter verwendung von naturlichen, starkehal- 
tigen Bindemitteln und lignocellulosen Faserstoffen, bei 
dem das Gemisch aus Bindemittel und Faserstoffen hin- 
sichtlich Breite und Flachengewicht vorgeformt und nach 
Aktivierung des Bindemittels zur Bildung des Werkstoffes 
oder Formteils in der Dicke geformt und ausgehartet wird. 
Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daft der trok- 
kene Faserstoff zum Abbinden mit dem Bindemittel auf 
einen Feuchtesatz von 15% bis 50% (13% bis 33% Feuch- 
teanteil) in ein oder mehreren Befeuchtungsschritten ge- 
bracht wird, und das Bindemittel dem Faserstoff in Pul- 
verform nach zumindest einem Befeuchtungsschritt zu- 
gomischt wird. 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung bclriffl cin Vcrfahren zur Hers icl lung von 
p la lien fori nigen Da in in- und Konslmki ions weriesi often «v 
wic Fbnnkdrpcm aus lignocclluloschalligcn Fascnnatcri- 
alicn und biologisch abhaubarcn Bindci niacin. 

Die Erfindung licfert cine groBe Bandbrcitc an Endpro- 
duktcn wie z. B. Dainm- und Plallcn wcrkstotTc fur die Bau- 
und Mobclindustric sowic Iwmkdrpcr filr den Einsaiz aJs 
Vcrpackungsmateri alien. 10 

Gcgcnwartig konnen pi alien fonnige Werkslofic aus fa- 
serfbrmigen Ausgangsinaierialicn miltcls zweier vcrschic- 
dener Vcrfahren hcrgesicllt werden. Dies sind zum einen das 
NaB vcrfahren und zum andercn das Troc ken vcrfahren. 

Im NaB vcrfahren konnen im allgemeincn Plallcn gcringcr is 
Dickcn bis ca. 20 mm hcrgesicllt vvcrden. Die Dichien dcr 
hcrgestellicn Plallcn licgen dabci im Bcrcich von ca. 
150kg/m 3 bis 1000 kg/m 3 . Fur das NaBvcrfahrcn werden 
vorwiegend aus Nadelholzcrn gewonncne Faserstoffe cinge- 
setzl, da sic ein gunsligcres Enlwasscrungsvcrhalien als 20 
LaubhoIzfaserstofYaufwciscn. Dicsc Nadclholzer werden in 
Form cnlrindetcr und nichl cnlrindclcr Hackschnilzcl, wel- 
chc aus den Baumstammcn gewonnen werden, zerfaserl. 
Die Zcrfascrung, das Loscn dcr Fasern aus dem Fascrver- 
bund, crfolgl nach dem Vorplaslifzieren der Hackschnilzcl 25 
in verlikalcn Kochern zwischen den profilierten Mahlschci- 
ben von Refinem. Die Fascrstoflherslellung wind alsodurch 
eine Kombination von hydrothermischcr Vorbehandlung 
und rncchanischer Zerfaserung unlcr hohcr Tempcralur und 
hohem Druck realisicrt. 30 

Dcr cnlstehendc Fascrstoff wird in FascrstofTbutten in 
eine 2%ige Suspension mil Wasscr gegeben. In diesen Blil- 
tcn fin del die Belcimung des Faserstoffes siaU. Als Binde- 
miliel dienen in dcr Holzwcrksloffinduslrie iiblicherweise 
synlhclische Harzc (phenolische, ausfallbare Harzc) in ge- "VS 
ringen Anleilen. Tcilwcisc werden auch fasereigene Binde- 
mitlel ausgcnutzl, so daB im Ergcbnis dessen Plallcn ohne 
Verwcndung zusatzlicher Bindemitlel entstehen. Ublicher- 
weise werden jedoch 0,5% bis 4% Bindeiniltcl zugegeben. 

In den Faserstoffbutien werden Stoffkonzenlraiioncn von 40 
ca. 1% bis 3% eingcsiclll. Die Butien dienen gicichzcilig als 
Auffang- und Puffers la lion. In ihnen erfolgl auch die Zug- 
abe nolwendiger Zusatzstoffc wie Fallungs- und Hydropho- 
bierungsmilleL. 

Miltcls der so entslehenden Fasersloffsuspcnsionen wcr- 45 
den im AnschluB die Fascrstoffvliesc gebildct, indent die 
Suspension uber sogcnannle Rund- oder Langsiebmaschi- 
nen entwassert wird. GebrSuchlicher sind die Langsicbma- 
schinen, welche 3 Enlwasscrungsstufcn bcsilzcn (Rcgistcr- 
partic, Saugpartie und PreBpartic). Das cnlstehendc Vlies 50 
mit einem ungefahren Trockcnanleil von 45% bis 50% wird 
anschlieBend, aufliegend auf mit Siebmatten belcgten PreB- 
blechen einer HciBpreBvorrichtung zugefuhrt, in der der 
Vcrdichlungs- und Trocknungsvorgang der Plallcn ablauft. 
Auf Grund der hohen Mcngen an ihermisch auszutreibenden 55 
ProzeBwasser werden zur Trocknung dcr Platten sehr lange 
Zcitraunic benoligt. Dies bewirkt neben den vetfahrenstech- 
nisch ungiinstigen langcn Verweildauem in der Presse cinen 
sehr hohen Energicverbrauch, welcher sich ebenfalls ungiin- 
stig auf die Herstellungskostcn der Plallcn auswirkl und 60 
weshalb auch nur Platten geringcr Dickc hergestellt werden. 
Aus diesen Griinden und der ebenfalls anslehcndcn Abwas- 
serproblcmatik ist dieses Vcrfahren inzwischen nichl mehr 
weil verbrcitct. 

Zur Hcrsicllung von Plallcn aus fascrformigen Ausgangs- 65 
stoflcn wciiaus siarker verbrcitct isl inzwischen das Trok- 
ken vcrfahren. Die FascrslofThcrstcllung crfolgl dabci wie 
bcim NaBvcrfahrcn. Im Untcrschicd dazu wird dcr enisle- 
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hende Fascrstofl* miltcls der sogcnannicn "Blow-Linc-Bclci- 
rnung" im Blasrohr (Auslriltsrohr des Zerfascrungsagg rega- 
les) bclciinl, anschlieBend gclrocknci und gebunken. Als 
wcilcrc Varianlcder Belcimung kann dcr Fasersioff nach cr- 
folglcr Trocknung in Mischaggrcgalcn bclcimi und danach 
gcbunkcrl werden. Die Belcimung findct also in jedem Fall 
nicht wic bcim NaBvcrfahrcn im waBrigcn Medium stall 
Das hai den Vorteil, daB nichl dicsc groBcn Mcngen an aus- 
zuircibendcn ProzeBwasser aus den hergcsicllicn Vlicsen 
entfemt werden musscn, dadurch die Abwasscrprobtcmalik 
vennicden wird und kurzerc I'rocknungszcilcn crrcicht wer- 
den. Als Bindcmillcl dienen auch hicr hauplsachlich synlhc- 
lische Harze wic Harnstoflharzc, phenolische Harzc oder 
Isocyanaic, die allcsaml den Nachtcil bcsilzcn, daB sic nicht 
biologisch unbedcnklich abbaubar sind. 

Vom Faserbunkcr aus wird die Fascrslrcustalion bc- 
schicki und ein Endlos-Fascrvlics mil cincm Fcuchtcsatz 
von ca. 8% bis 12% gcbildct. Im AnschluB daran findct in ei- 
ner Vorprcsse eine kalle Vorverdichlung des Vlicscs stall, 
anschlieBend cine Vorwarmung mittcls Hochfrcquenz. Da- 
nach wird das Vlics in cincr hculc wcit vcrbrcitclcn Anlagc 
mil umlaufcnden EndlosprcBbandcm oder in, hculc weniger 
vcrbrcilcien, Taktpresscn weiterverarbcitct und dadurch un- 
ter hohen Temperaiurcn und Druck das Abbinden dcr Bindc- 
millcl und die Vcrdichtung des Vlicscs zur Plallcnzicldickc 
realisicrt. Durch die wesentlich gcringcren Feuchtcsatze dcr 
Faservliese werden bci dem Trockenverfahrcn deutlich gc- 
ringcre PreBzeiten und dadurch gcringcre Encrgiccinsatzc 
erreichu wodurch die EnTektivital gegenuber dem NaBvcr- 
fahrcn deutlich verbessert ist. Ebenfalls sind kontinuicrlich 
arbcilcnde Anlagcn cinsctzbar. Nachicil ist der hohere Ein- 
saiz an Bindemiltcln, da die Vcricilung dcr Bindemitlel auf 
den Fasern im NaBvcrfahrcn efTcktiver crfolgl als beini 
Trockenverfahrcn. 

Ein wcilcrc Variation (DE 196 47 240 Al) diescr Vcrfah- 
ren nulzl die Feuchtc (ca. 100 % Fcuchtcsatz), mil dcr die 
Fasern die Rcfineranlagen vcrlasscn, aus, um die Fasern in 
diescm angcfeuchtclcm Zustand zu bcleimcn, das Vlics zu 
bilden und nach einer Aktivierung des Bindemittels die Plat- 
ten auf Enddicke zu verdichten und auszuharten. Dies soil 
die Vortcilc haben, daB gegenuber dem NaBvcrfahrcn weni- 
ger Wasscr zum Einsaiz kommt und gegenuber dem Trok- 
ken vcrfahren eine Fasertrocknung nach dem RcfincrprozcB 
eingespart werden kann. Zcillich crrcicht dieses Vcrfahren 
nicht die Hcrstellungszeiien des Troc ken vcrfahrens, da dcr 
immer noch sehr hohe Feuchtcantcil dcr Fasern, wic sic den 
Refiner verlassen, aus dem Vlics bzw. dcr entslehenden 
Platte ihermisch auszuirocknen ist. Desweiteren isl dcr 
Fcuchtesatz der Fasem nicht genau slcuerbar. 

Aufgabe dcr Erfindung isl es, ein Vcrfahren zur Herstcl- 
lung von plattenfbrmigcn Damm- und Konstruklionswcrk- 
stofFen sowie Formkorpem unler Verwendung von lignocel- 
lulosen Faserstoffen und naturlichcn starkchaltigen Binde- 
miltcln anzugeben, das unler ahnlich giinsligen Bedingun- 
gen wic bcim Trockenvcrlahren ablauft. 

ErfindungsgemSB wird die Aufgabe durch cin Vcrfahren 
mil den im Anspruch 1 genannten Vcrfahrensmerkmalcn gc- 
lost. 

Die Fascm werden, ausgchend von cincm lufltrockcncm 
Ausgangszusland, miltcls Wasserzugabc auf einen definier- 
ten Feuchtezustand deutlich unlerhalb der Feuchtc, mit dcr 
Fasern den RefinerprozcB verlassen, cingestcllL Dabci er- 
folgl die Wasserzugabc enlweder einstufig vor dem Misch- 
vorgang von Fasern und Bindemitlel oder zweistufig mil ci- 
ncr crstcn Stufc vor dem Mischvorgang und cincr zweiten 
Stufc wahrend des spatcrcn Vlicsbildungsvorgangcs. 

Es hal sich dabci ubcrraschcndcrwcisc hcrausgcstcllu daB 
dcr cnlstehendc gcringc I'cuchtcsai/. von 50% und weniger 
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dahingchcnd ausreichcnd ist, daB die anschlicBcndc Zugabc 
. der Starke als Bindcrniiicl zum Fascrstoffin Pulvcrform er- 
folgen kann, was den Vbncil mil sich bringl, daB das Bindc- 
rnil.fel nichi aufwendig vorvcrkleistcn wenrfen rnuB und gc- 
ringerc Mcngcn an Fcuchtc aus dem Fascrvlics ausgctrock- 5 
nci werden musscn. Einc Zugabc des BindcmiUels in vcr- 
klcistericr Form ist jedoch mil dicscin Vcrfahren cben fails 
rnoglich. 

Nach dcr Bclcimung wird mil dcrzeil Ublicher Anlagen- 
und Vcrfahrcnstechnik ein Fascrvlics gcbildct welches an- 10 
schiicBcnd kali vorverdichtet und in ciner HciBprcBcinrich- 
Lung untcr hohen Tcmperalurcn und Druck auf Enddicke 
vcrdichlci wird. Bci dem HeiBpreBvorgang wird durch cin 
auf die Abbindckinelik des BindcmiUels abgestimmtes 
PreBrcgime die Wirkung des Bindemiltcls optimal realisiert 15 
In der HciBprcssc findet die Verklcisterung dcr Starke und 
das Abbindcn des BindcmiUels sum. 

Dcswcilcrcn wird bci dicscm Vcrfahren cincgczicltc Vcr- 
besscrung dcr Obcrflachcncigenschaften der entstchenden 
Platlcn durch cine Behandlung dcr Oberflache des Vliescs 20 
vor dem HeiBpreBvorgang mil einer Starkesuspcnsion cr- 
ziclt. Dabci wird durch gezicltes Bcspruhen des Fascrvlieses 
mil eincr Wasscrlosung odcr einer Wasser-Slarke-Losung 
kurz vor dem PrcBvorgang einc wcscnllichc Vcrbcsserung 
dcr Oberflacheneigcnschaften und ein Sandwich-Effekl er- 25 
rcicht. Nach dem HeiBpreBvorgang werden die entstchen- 
den Platien konditioniert oder bei Bedarf in Trocknungscin- 
richtungen endgeU-ockncl. 

Der wesentliche Unlerschied dcr Erfindung zu den be- 
kannten Vcrfahren bestcht in der definicrten und geringen 30 
Fcuchtigkcit der Ausgangsstoffe und den damit erreichbarcn 
optimalen Weitcrvcrarbeitungsmoglichkeiten. Dadurch 
wird zum cinen die Problematik des im NaB vcrfahren zuge- 
fiihrten Wassers und des dadurch entstchenden Abwasscrs 
mil verschiedenslcr Zusammcnsetzung aus Holz- und Bin- 35 
dcmittclinhaiLsslolTen ausgeschlossen und zum andcren einc 
Verarbeitung des BindcmiUels Starke und damit die Herstel- 
lung biologisch abbaubarcr Wcrkstoffe bei schr geringen Fa- 
serslofffcuchiesatzen rnoglich, was bcim echten Trocken- 
vcrfahren nichi der Fall ist. Desweiteren besteht bei dem er- 40 
findungsgcniaBen Vcrfahren die Moglichkcit der spcziellcn 
Obcrflachcn behandlung, wodurch verbesserte Wcrkstoffei- 
genschaftcn erziell werden bci gleichzeitigem Erhalt der 
biologischcn Abbaubarkeit dcr entstchenden Werkstoffe. 

Als Bindemittel konnen verschiedene native und modifi- 45 
zicrtc Slarkcarten und anderc nalurliche Bindemittel cinge- 
sctzl werden. 

Da sich die Starke andcren Abbindevorgangen als her- 
kommlichc BindctniUel unterzieht, sind die nach dem Stand 
der Technik bekanntcn Vcrfahren zur Herslellung von Plat- so 
len odcr Formkorpern auf Basis von faserfbrmigen Partikeln 
fur den Einsalz von Starke als Bindemittel nicht geeigneL 
Dcr zur Aktivierung der Starke benoligte Wasserbedarf wird 
bci dem erfindungsgemaBcn Verfahren definicrl einge- 
bracht. Dadurch werden okologische und okonomische Vor- 55 
tcilc wic bcim Trockcn vcrfahren errcicht. 

Als lignocclluloschaltigc FascrstofTc werden eingesctzt: 

- Holzfaserstoffc aus Nadel- und Laubholzcrn 

- Fascrstoffe von Einjahrespfianzen wie Getrcide- 60 
stroh, Rapsstroh, Flachs- und Hanfstroh, Altpapier, 
Sonnenblumcnslcngeln, Bagasse, Reisslroh, Jute- und 
Baumwollstengcl u. a. sowie 

- Mischungsvarianten aus dicscn verschicdenen, sich 
morphologisch ahn lichen odcr erganzenden FascrstoiT- 6S 
koniponcntcn. 

Die Cicwinnung dcr Fascrn crfolgl nach den gangigen 



Tcchnologien im Refiner, wclchcn die FasersiofTc durch die 
Plaslifizicrung mil Fcuchtcsatzcn von ca. 100%- vcrlasscn. 

Durch den Einsatz von gangigen Maschincn und Anlagcn 
sowie die F.insaizmoglichlceit weitesigehcnd bckannlcr Ver- 
fahren ist einc schnclle und flexible Umstcllung zwischen 
den cinzclnen Vcrfahren ohnc groBc Umrusizcilcn und ko- 
steninlcnsivc Ncuanschaffungen rnoglich. 

Mil dem Vcrfahren sind Flatten in Dichtcbercichcn zwi- 
schen 50 kg/m 3 und 800 kg/m 3 und Dicken bis zu 100 mm 
hcrslellbar. 

Je nach Dickc und Dichtc der hcrgestclltcn Plauen sind 
sic fiir den Einsatz als Dammmauaial und Konstruktions- 
wcrkstoff gccignel. Desweiteren lasscn sich cbenso Form- 
korpcr fiir Verpackungcn hcrstclJcn. 

Die Werkstoffe crrcichen je nach Zusammcnsetzung 
Druckfestigkcitcn bei 20% Stauchung bis 0^ N/mm 2 . Die 
errcichtcn Warmclcitfahigkeitcn liegen in den Bcrcichcn 
hcrkommlichcr Werkstoffe aus lignocclluloscn Fascrn d h 
bis 0.035 W/mK. 

Zumischungcn von Rammcnschutzmitteln und Mittcln 
zur Resistcnz gegen Pilzc und Insekten fur spcziellc Ein- 
satzbereiche sind wahrend des Verarbeitungsprozcsscs, vor 
allcm wahrend des Mischprozesses von Fascm und Binde- 
mittel, ohnc Problcme rnoglich. 

Dcr Vorleil des erfindungsgemaBen Verfahrens besteht im 
geringen, dcfinierlen Anlcil an Wasscr und der guten Bc- 
hcrrschbarkeit des Prozesses sowie in der direkten Pressung 
und Aushartung des Wcrkstoffes. 

Nachfolgend wird die Erfindung an einem Ausfiihrungs- 
bcispicl noch naher erlaulcrt. Die einzigc Fig. 1 zcigt cine 
Anlagc zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBcn Verfah- 
rens. 

In der Fig. 1 is! in schematisch stark vereinfachter Weise 
cine Bclcimcinrichtung 1 dargcslclll, in dcr sich Fascrstoff 
2, Bindemittel 3 und Wasscr 4 bcfinden. Einc Zufuhrung 5 
verbindct die Bclcimeinrichtung 1 mil cinem Fallschacht 6, 
dcr sich obcrhalb cines Fordcrbandcs 8 befmdet. Am Fall- 
schacht 6 kann zusatzlich Wasscr 7 zugegeben werden. 
Obcrhalb des Fordcrbandcs 8 ist nach dem Fallschacht 6 zu- 
nachst einc Vorverdichtungseinrichtung 10 und danach cine 
Einrichtung 11 zur Oberflachcnbehandlung vorgeschen. Un- 
tcrhalb des Fordcrbandcs 8 ist gegenuber dem Fallschacht 6 
einc Einrichtung 9 zur Erzeugung eincs Unterdrucks vorge- 
schen. Am gegenuberliegendcn Endc des Fordcrbandcs 8 ist 
eine HciBprcssc 12 angeordneL 

Das Mischen des Faserstoffes 2 mit dem Bindemittel 3 in 
der Beleimcinrichtung 1 ist fur die Herslellung der Werk- 
stoffe und fUr die Ausnutzung des verwendeten Bindemil- 
tcls von besondercr Bedcutung. So wird das Haftvermdgen 
an dem in Ausgleichsfeuchte befindlichen Faserstoffes 2 
von ca. 12%-15% Feuchlesatz (11%-13% Feuchteanteil) 
durch ein Bcspruhen der Faseroberflachen mit Wasser 4 auf 
eincn Feuchlesatz von ca. 15%-30% (13%-23% Feuchtean- 
teil) erhoht. Dadurch ist einc ausreichende Haftung der ein- 
zelnen Starkepartikei am Fasersloff 2 gcwahrleistet. Nach 
dem Mischvorgang erfolgt die Vliesbildung. Die ZkifUhrung 
5 erfolgt im Bcispicl iiber ein Fordcrband mil eincr spcziel- 
lcn Burslcnvorrichtung zur Vcreinzelung des mit Bindemit- 
tel verschenen Faserstoffes 2. AnschlicBend wird in einem 
Fallschacht 6 mil oder ohne Unterdruck 9 cin homogencs 
Vlics gcbildel. Dabci kann hicr, kurz vor dem PrcB- und Ab- 
bindcprozeB des herzustellenden Werksloffcs in dcr HciB- 
prcssc 12, die Faserfeuchtigkeit miUels Zugabc von Wasscr 
7 auf ca. 50% Feuchlesatz (entsprichl ca. 33% Feuchtean- 
teil) erhoht werden. Dies hat den Vortoil, daB kurz vor dem 
HeiBpreBvorgang cin definiertcr Feuchlesatz der Fascrn cin- 
gcstcllt werden kann. Vor dem HeiBpreBvorgang kann noch 
cine kahe Vorvcrdichtung (10) des Vliescs und einc Bchand- 
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lung dcr Obcrflachc (11) vorgcnommcn werdcn. Bci dcr 
Obcrflachcnbchandlung wird das Vlics hcidscilig mil Was- 
scrodcr cincr Wasscr-Starke-Ix>sung hcspruhl. Bci dcin sich 
sofon anschlicBcndcn PrcBvorgang in einer HeiBpressc 12 
crfolgi dann die Aklivicrung bzw. Vcrklcisicrung dcr Starke 
unicr dcfinicrlcn PrcBbcdingungcn. Die Prcssc kann konti- 
nuicriich odcrdiskonlinuicriich arbciicn. Je nach gcwahltcrn 
PreBrcgime ist dicgeringc Mcngcdes irn Vlies vorhandencn 
Abbindewasscrs nach dcui PreBvorgang vcrdampfL Dcr 
Wcrkstoff isi ausgeharici und kann gelagen, iransporlicrt 
oder direkL andcrcn Verarbcitungs- odcr Vbrcdclungsstufcn 
zugefuhrt werden. Einc lindkondiiionicrung auf besummte 
Endfeuchtcn kann unter Umgcbungslemperalur oder in an- 
deren kurzzcitig zu durchlaufcndcn Trocknungsvcrfahren 
erfolgcn. 

Unmillclbar vor dem HciBprcBvorgang kann dcr jewcils 
optimalc Fcuchtczusiand des Fascrvlicscs cingestcllt wer- 
den. 

Bezugszcichcn 1 iste 

1 - Beleimcinrichtung 

2 - FaserstoIT 

3 - Bindcmiucl 

4 - Wasscr 

5 - Zufuhrung 

6 - Fallschacht 

7 - Wasscr 

8 - Forderband 

9 - Einrichlung zur Erzeugung von Unterdruck 

10 - Vorvcrdichtung 

11 - Einrichlung zur Obcrflachcnbchandlung 

12 - HeiBpressc 
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1. Vcrfahrcn zur Hcrstcllung von biologisch abbauba- 
ren, plaltenformigen WcrkstofiTen und Fornilcilen unlcr 
Verwcndung von naliirlichen, starkchalugen Bindemit- 
tcln und lignocelluloscn FascrsiofFcn, bei dem das Ge- 
nii sen aus Bindeinittel und FaserstolTen hinsichtlich 
Brcite und Flachcngewicht vorgeformt und nach Akti- 
vierung des Bindemiitels zur Bildung des Wcrkstoff es 
oder Fonnteils in dcr Dicke geformt und ausgeharlet 
wird, dadurch gckcnnzcichnct, daB der trockene Fa- 
serstoflf zum Abbindcn mit dem Bindemiltel auf einen 
Feuchlesatz von 15% bis 50% (13% bis 33% Feuchle- 
anteil) in ein odcr mehreren Bcfeuchtungsschritien ge- 
bracht wird, und das Bindcmiucl dem Faserstoffin Pul- 
verform nach zumindest eincm Befeuchtungsschritt 50 
zugemischt wird. 

2. Vcrfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB dcr Faserstoff unmittclbar vor dem Vermisch- 
prozcB mit dem Bindemiltel in einem erstcn Befeuch- 
tungsschritt auf einen Feuchlesatz von 15% bis 30% 55 
(13-23% Fcuchteanicil) gebracht wird. 

3. Vcrfahrcn nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gckenn- 
zeichnct, daB cine Vcrgutung der Obcrflachc dcr Werk- 
stoflFe odcr Formteilc durch ein Bespruhen mit Wasser 
oder Bindemiltel- Wasser-Su sponsion vor dem Aushar- 
ten erfolgt. 

4. Vcrfahrcn nach eincm der Anspriichc 1 bis 3 f da- 
durch gckcnnzcichnct, daB das Gemisch aus Bindemil- 
tel und FaserstolTen wahrend des Vliesbildungsprozes- 
scs eincm zweiten Befeuchtungsschritt untcrzogen 
wird, mil dem dcr gewunschtc Feuchlesatz bis maxi- 
mal 50% (33% Fcuchteanicil) cinstclll wird. 

5. Vcrfahren nach Anspruch 4, dadurch gckcnn/.cich- 
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net, daB die Zugabc des ftir die Aklivicrung des Binde- 
miitels in cincr HeiBpressc notwendigen Wasscrs wah- 
rend dcr Vlicsbildung kurz vor dcin PrcBvorganc er- 
folgl. 

6. Vcrfahrcn nach eincm dcr Anspriichc 1 bis 5, da- 
durch gckcnnzcichnct, daB das Bindcmiucl Starke mil 
eincm Fcuchtcsaiz von 10%-20%(13%- 17% Fcuchte- 
anicil) dem FascrslolV in pulvrigcr Form zugemischt 
wird. 

7. Vcrfahren nach eincm dcr Anspriichc 1 bis 5, da- 
durch gekennzcichnet, daB das Bindemiltel in Form ci- 
ncr waBrigcn Suspension zugegeben wird. wobci die 
Suspension in vcrklcistcricr odcr in unvcrkleislertcr 
Form verspruht wird. 

8. Vcrfahren nach eincm der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Bindcmiucl auch andcre 
naiiirliche Bindemiltel odcr cin sogcnannies starkchal- 
tiges Kartoffclsubsirai vcrwcndcl wird. 

9. Vcrfahrcn nach eincm dcr Anspriichc 1 bis 8, da- 
durch gekennzcichnet, daB die vcrwcndclen lignocellu- 
loscn Fascrsortimente HolzfaserstofT oder aus Einjah- 
respflanzen gewonnenc Faserstoffc wic Weizcnstroh, 
Gerslcnstroh, Rapsstroh, Hanfsicngcl, Flachsslcngcl 
o. dgl. sowie Mischungcn aus dicscn sind. 

10. Vcrfahren nach einem der Anspriichc 1 bis 9, da- 
durch gekennzcichnet, daB die vollstandige Aushar- 
tung des enlstandcnen Wcrkstoffcs odcr Formteils in 
cincr HeiBpressc oder cincr auBcrhalb der HeiBpressc 
in einer nachgeordnetcn Trocknungsvorrichtung er- 
folgt. 

11. Plattenformigc Wcrksloffc und Fonntcile, herge- 
stelll nach ein oder mehreren in den Anspriichen 1 bis 
10 gen an men Vcrfahrensschritten, aufweisend eine 
Dichte von 50 bis 800 kg/m 3 und Dicke bis 100 mm. 
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